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@ Verfahren und Vorrichtung zum Austragen von feucht/rieselfahigem bis pastdsem Material aus einem 
Druckfilter 

(5?) Um bei der Druckf titration eine kontinuierliche Aussch leu- 
sung des Filterkuchens zu finden, die ohne eine verschleiB- 
anfallige Schleuse auskommt, und die bei minimierten 
Schleusgasverlusten moglichst den Filterkuchen selbst zur 
Abdichtung des Uberdruckraumes (10) verwendet, und die in 
der Lage ist, den Filterkuchen nicht nur auszuschleusen, 
sondern auch noch zum Ort seiner Verwendung zu transpor- 
tieren, wird erfindungsgemaft vorgeschlagen, da& der aus 
dem Druckfilter (10, 11) auszutragende Filterkuchen (17) mit 
seinem Oberdruck bzw. Arbeitsdruck (p 0 ) zur Saugseite (18) 
einer Dickstoffpumpe (19) gedruckt wird, von deren Druck- 
seite (24) der Dickstoff in eine Forderleitung (27) mit 
Stellgerat (28) gedruckt wird, das im Anfahrbetrieb der 
Dickstoffpumpe (19) in der zunachst dickstofffreien Forder- 
leitung einen Druckluftdruck p t > Pp halt, wonach das 
Druckluftpolster in der Forderleitung (27) nach und nach 
durch eine in ihrer Lange wachsende Dickstoff- Prod uktsaule 
(29) a Is abdich tender Dickstoff pfropf en ersetzt wird. 



in 

LA 
CM 

UJ 

Q 




Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen errtnommen 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Austragen 
von feucht/rieselfahigem bis pastosem Material aus ei- 
nem Druckbehaiter, insbesondere zum Austrag und 5 
Transport des Filterkuchens eines Druckfilters aus des- 
sen Oberdruckraum zu einem entfernten Ort mit Atmo- 
spharendruck. AuBerdem betrifft die Erfindung eine 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

Bei einem Druckfilter ist im Vergleich zu einem her- 10 
kommlichen Vakuumfilter ein kompletter Filterapparat 
wie Drehtrommelfilter, Drehscheibenfilter eta inner- 
halb eines gegenuber der freien Atmosphare unter 
Oberdruck stehenden dicht abgeschlossenen Druckbe- 
halters mit einem Druck von z, B. 4 bar angeordnet, wo- 15 
bei durch die Anwendung des Oberdruckes bei der 
Trennung von Feststoff-FlUssigkeitsgemischen bzw. bei 
der Schlammentwasserung Filterkuchen mit besonders 
geringer Restfeuchte gewonnen werden konnen. Der 
entsprechend feuchte (zahe pastose) Filterkuchen muB 20 
dann moglichst kontinuierlich aus dem Druckbehaiter 
nach auBen in die freie Atmosphare ausgetragen wer- 
den. Die zuverlassige Ausschleusung des Filterkuchens 
aus dem Verfahrensraum stellt eine wichtige Vorausset- 
zung fur die technische Realisierung der kontinuierli- 25 
chen Druckfiltration dar. Zum Ausschleusen des Fdter- 
kuchens bedient man sich in der Regel einer Gutmateri- 
alschleuse wie z.B. Schieber- oder Zellenradschleuse 
(DE-OS 33 35 860), in deren einzelnen Kammern der 
Druck vom Oberdruck des Druckbehalters auf Atmo- 30 
spharendruck abgebaut wird Die Abdichtung der Gut- 
materialschleuse und damit des Verfahrensraumes ge- 
gen die Umgebung erfolgt durch Dichtungsleisten der 
Schleuse und nicht durch den Filterkuchen selbst, wel- 
cher in der Schleuse lediglich entgast wird Es versteht 35 
sich, daB Schieber- oder ZeUenradschleusen infolge der 
bewegten aneinanderreibenden Teile einem hohen Ver- 
schleiB ausgesetzt sind und gegen Gasdurchbruche bzw. 
Gasverluste nicht gesichert sind AuBerdem sind diese 
Schleusen nicht in der Lage, den aus dem Druckraum 40 
eines Druckfilters ausgetragenen Filterkuchen an den 
Ort von dessen Verwendung wie z. B. zu einer Deponie 
zu transportieren, d h. der durch eine Schleuse ausge- 
tragene Filterkuchen muB anschlieBend durch ein wei- 
teres Forderorgan wie z. B. Forderband abtransportiert 45 
werden 

Es ist bei einem Druckfilter auch schon vorgeschlagen 
worden (DE-OS 30 22 813), den im Oberdruckraum von 
der Filtervorrichtung abgenommenen Filterkuchen in- 
nerhalb des Oberdruckraumes selbst durch Zumischung 50 
z. B. einer Flussigkeit so weit wieder zu verflussigen, daB 
er flieBfahig wird, und den verflflssigten Filterkuchen 
mittels einer Pumpe in einen Teich zu pumpen. Es liegt 
auf der Hand daB durch diese Methode das mit einem 
Druckfilter an sich angestrebte Ziel, namlich die Gewin- 55 
nung eines Filterkuchens von moglichst niedriger Rest- 
feuchte, mit Sicherheit nicht erreicht wird 

SchlieBlich sind sogenannte Dickstoffpumpen, in der 
Regel Kolbenpumpen zum Transport von flieBfahigen 
Massen wie z. B. Fltissigbeton, bekannt Die bekannten 60 
Dickstoffpumpen setzen aber, wie alle anderen bekann- 
ten Pumpensysteme auch, auf ihrer Saugseite einen Ein- 
laufdruck voraus, der nur wenig hdher ist als der Atmo- 
spharendruck, und der grundsatzlich niedriger liegt als 
der Druck an der Druckseite der Pumpe. Weil die es 
Druckverhaltnisse bei einem Druckfilter genau umge- 
kehrt liegen, sind Dickstoffpumpen Qblicher Bauart 
nicht geeignet, den im Oberdruckraum eines Druckfil- 
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ters anfallenden Filterkuchen unmittelbar aus dem 
Oberdruckraum herauszupumpen. 

Wttrde man einen pastosen Filterkuchen aus dem 
Oberdruckraum eines Druckfilters in unkontrollierter 
Weise mit Hilfe des Oberdruckes von z. B. 4 bar selbst 
nach auBen in die Atmosphere herausspritzen lassen, so 
hatte eine solche Ldsung untragbar hohe Schleusgas- 
verluste zur Folge und es mQBte mit hohem Energieauf- 
wand der Arbeitsdruck im Druckfilter aufrechterhalten 
werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei der 
Druckfiltration eine kontinuierliche Ausschleusung von 
feuchtem bis pastosem Filterkuchen zu finden, die ohne 
Schleusen bekannter Bauart auskommt, und die bei mi- 

nimierten Schleusgasverlusten wahrend des Anfahrens 
moglichst den Filterkuchen selbst zur Abdichtung des 
Oberdruckraumes verwendet, und die in der Lage ist, 
den Filterkuchen nicht nur auszuschleusen, sondern 
auch noch zum Ort seiner Verwendung zu transportie- 
ren. 

Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung verfahrens- 
maBig mit den MaBnahmen des Kennzeichnungsteils 
des Anspruchs 1 und vorrichtungsmaBig mit den MaB- 
nahmen des Kennzeichnungsteils des Anspruchs 4 ge- 
lost Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Unteran- 
spruchen angegeben. 

ErfindungsgemaB wird der aus einem Druckfilter aus- 
zutragende Filterkuchen als Dickstoff mit seinem Ober- 
druck bzw. Arbeitsdruck po zur Saugseite einer Dick- 
stoffpumpe wie z. B. Kolbenpumpe gedruckt, von deren 
Druckseite der Dickstoff in eine Forderleitung mit Stell- 
gerat gedruckt wird das im Anfahrbetrieb der Dick- - 
stoffpumpe in der zunachst dickstofffreien Fdrderlei- 
tung einen Druckluftdruck pt > p 0 halt, wonach das 
Druckluftpolster in der Forderleitung nach und nach 
durch eine in ihrer Lange wachsende Dickstoff-Pro- 
duktsaule ersetzt wird Dabei kann das Druckluftpolster 
durch eine Verbindungsleitung zwischen dem Druckbe- 
halter des Filters und der Forderleitung bzw. Drucklei- 
tung der Dickstoffpumpe gebildet werden. Nach Auf- 
bau der Dickstoff-Produktsaule in der Forderleitung 
wirkt diese Produktsaule als abdichtender Dickstoff- 
pfropfen, der SchleuBgasdurchbriiche bzw. Schleusgas- 
verluste verhindert Weil der in der Forderleitung auf- 
gebaute Dickstoffpfropfen durch die Dickstoffpumpe 
hoch verdichtet worden ist, ubt der Dickstoffpfropfen 
eine hervorragende Dichtwirkung aus. Bei dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren wird lediglich das in den Po- 
ren der verdichteten Dickstoff-Produktsaule einge- 
schlossene ganz geringe Gasvolumen zusammen mit 
der Produktsiule ausgeschleust 

Nach einem besonderen Merkmal der Erfindung wird 
im Anfahrbetrieb der Dickstoffpumpe der Druck pi des 
Druckluftpolsters in der Forderleitung mit wachsender 
Dickstoff-ProduktsMe durch Einsatz eines Druckluft- 
Oberstromventiles konstant gehalten. Zum Ende des 
Anfahrbetriebes der Dickstoffpumpe, nachdem das 
Druckluftpolster in der Forderleitung durch die Dick- 
stoff-Produktsaule ersetzt ist und in dieser ein Druck P2 
> pi erreicht ist, bleibt das Stellgerat beim Druck P2 
geoffnet Die Dickstoffpumpe kann die Dickstoff-Pro- 
duktsaule in der Forderleitung uber weite Strecken fdr- 
dern, z. B. zu einem Silo, zu einer Deponie eta 

Die Lange der von der Dickstoffpumpe in der Fdrder- 
Ieitung aufgebauten Dickstoff-Produktsaule bis zu der 
GrdBe, die den aufgebauten Dickstoffpfropfen gegen 
Schleusgasverluste sichert, hangt von verschiedenen 
Stoffparametern ab, wie z. B. Porositat, Wassergehalt, 
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Viskositat, Thixotropie, etc. des Filterkuchens, von den 
Wandreibungswerten Dickstoff/Fflrderleitungsinnen- 
wandung usw. 

Die Vorrichtung zur DurchfGhrung des Verfahrens ist 
erfindungsgemaB dadurch gekennzeichnet, daB der 5 
Dickstoffaustrag des Druckbehalters des Druckfilters 
mit der Saugseite einer Dickstoffpumpe in Verbindung 
steht, an deren Druckseite eine Dickstoff-Forderleitung 
angeschlossen ist mit einem StellgerHt/Stellventil, das 
beim Anfahren der Dickstoffpumpe in der zunachst 10 
dickstofffreien Forderleitung ein Druckluftpolster mit 
einem Druck pi > Po aufrechterhalt, wobei po der Ar- 
beitsdruck des Druckfilters bzw. der Druck an der Saug- 
seite der Dickstoffpumpe ist 

Die Erfindung und deren weitere Merkmale und Vor- 15 
teile werden anhand der in den Figuren schematisch 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiele naher erlautert 

Eszeigt: 

Fig, 1 schematisch ein Druckfilter mit erfindungsge- 
maBer Vorrichtung zum Austrag und Transport des pa- 20 
stdsen Filterkuchens mit Hilfe einer Dickstoffpumpe, 
und 

Fig. 2 schematisch die Forderleitung der Dickstoff- 
pumpe in deren Anfahrbetrieb. 

Beim Druckfilter der Fig. 1 ist innerhalb eines Ober- 25 
druckbehalters (Kty der einen Druck von z. B. 4 oder 
5 bar halt, ein komplettes Vakuum-Drehscheibenfilter 
angeordnet, dessen Filterscheibe (11) in eine Suspension 
(12) eintaucht, die sich in einem Trog (13) befindet Wah- 
rend sich die Filterscheibe (11) in dem Filtertrog (13) 30 
dreht, wird auf der Scheibenoberflache ein Filterkuchen 
(14) fortschreitend anfiltriert und entwSssert, der dann 
noch vor dem Wiedereintauchen der Drehtrommel (11) 
in die Suspension (12) von der Scheibenoberflache ab- 
gelost und mit dem im Oberdruckbehalter (10) herr- 35 
schenden Arbeitsdruck po von z. B. 4 oder 5 bar fiber 
eine Leitung (15) nach unten z. B. in einen Doppel- 
schneckenforderer (16) gedruckt wird, der den Filterku- 
chen (17) zur Saugseite (18) einer Dickstoffpumpe (19), 
im Ausffihrungsbeispiel Kolbenpumpe, fordert Als 40 
Dickstoffpumpe kommt auch eine Kolbenmembran- 
pumpe in Frage. 

Die Dickstoffpumpe (19) weist einen hin- und herge- 
henden, von einem Hydraulikzylinder (20) bewegten 
Fdrderkolben (21) auf, sowie an der Saugseite (18) ein 45 
von einem Hydraulikzylinder (22) betatigtes Saugventil 
(23), sowie an der Pumpendruckseite (24) ein von einem 
Hydraulikzylinder (25) betatigtes Druckventil (26). An 
der Druckseite (24) der Dickstoffpumpe (19) ist eine 
Dickstoff-Forderleitung (27) angeschlossen. 50 

Aus Fig. 2 ist ersichtlich, daB die Forderleitung (27) 
der Dickstoffpumpe (19) ein Stellgerat (28) aufweist, das 
beim Anfahren der Dickstoffpumpe (19) in der zunachst 
dickstofffreien Forderleitung (27) geschlossen ist und 
ein Druckluftpolster mit einem Druck pi > po aufrech- 55 
terhalt, z. B. p\ ca. 1,1 x p 0 , wonach das Druckluftpolster 
in der Forderleitung (27) nach und nach durch eine in 
ihrer Lange wachsende Dickstoff-Produktsaule (29) als 
abdichtender Dickstoffpfropfen ersetzt wird Dabei 
wird der Druck pi des Druckluftpolsters durch das Stell- 60 
gerat (28) konstant gehalten. Zum Ende des Anfahrbe- 
triebes der Dickstoffpumpe (19), nachdem das Druck- 
luftpolster in der Forderleitung (27) durch die Dickstoff- 
Produktsaule (29) ersetzt ist und in dieser der dynami- 
sche Druck p 2 >: pi erreicht ist, bleibt das Stellgerat (28) 65 
beim Druck P2 geoffnet, und der Filterkuchen (31) wird 
dann schlieBlich bei Atmospharendruck pat z. B. in ei- 
ner entfernt liegenden Deponie abgelegt Aus Fig. 2 ist 



noch abzulesen, daB der dynamische Druck p& bei dem 
das Stellgerat (28) geoffnet bleibt, den Druckabfall px in 
der Rohrleitung (27), vermehrt urn den Arbeitsdruck p 0 , 
iiberwiegen muB. 

Die in der Beschreibung sowie in den Figuren benutz- 
ten Druckangaben werden wie folgt hier zusammenge- 
stellt: 

po = Arbeitsdruck des Druckfilters (10, 11) vor der 
Dickstoffpumpe (19), z. B. 4 bar oder 5 bar 
pi = SchlieBdruckdesStellgerates(28) + ca.10% x po, 
dh.pi = ca. 1,1 x po 

p x = Druckverlust durch Feststoffreibung der Dick- 
stoff-Produktsaule (29) in der FSrderleitung (27) 
P2 - Offnungsdruck des Stellgerates (28) ^ dynami- 
scher Druck in der Pumpenleitung 
Pat « Atmospharendruck 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Austragen von feucht/rieselfahi- 
gem bis pastosem Material aus einem Druckbehal- 
ter, insbesondere zum Austrag und Transport des 
Filterkuchens eines Druckfilters (11) aus dessen 
Oberdruckraum (10) zu einem entfernten Ort mit 
Atmospharendruck, dadurch gekennzeichnet, daB 
der auszutragende Filterkuchen (17) im Oberdruck 
bzw. Arbeitsdruck (po) zur Saugseite (18) einer 
Dickstoffpumpe (19) transportiert wird, von deren 
Druckseite (24) der Filterkuchen in eine Forderlei- 
tung (27) mit Stellgerat (28) gedruckt wird, das im 
Anfahrbetrieb der Dickstoffpumpe (19) in der zu- 
nachst dickstofffreien Fdrderleitung einen Druck- 
luftdruck pi > po halt, wonach das Druckluftpol- 
ster in der Fdrderleitung (27) nach und nach durch 
eine in ihrer Lange wachsende Dickstoff-Produkt- 
saule (29) ersetzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im Anfahrbetrieb der Dickstoffpum- 
pe (19) der Druck (pi) des Druckluftpolsters in der 
Forderleitung mit wachsender Dickstoff-Produkt- 
saule (29) durch Einsatz eines Druckluft-Ober- 
stromventiles (30) konstant gehalten wird. 

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB zum Ende des Anfahr- 
betriebes der Dickstoffpumpe (19), nachdem das 
Druckluftpolster in der Forderleitung (27) durch 
die Dickstoff-Produktsaule (29) ersetzt ist und in 
dieser ein dynamischer Druck P2 £ pi erreicht ist, 
das Stellgerat (28) beim Druck (P2) gedffnet bleibt 

4. Vorrichtung zum Austragen von feucht/rieselfa- 
higem bis pastosem Material aus einem Druckbe- 
halter, insbesondere zum Austrag und Transport 
des Filterkuchens eines Druckfilters (11) aus dessen 
Oberdruckraum (10) zu einem entfernten Ort mit 
Atmospharendruck, insbesondere zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens nach einem der Ansprfiche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Filterku- 
chenaustrag (15) des Druckbehalters (10) mit der 
Saugseite (18) einer Dickstoffpumpe (19) in Verbin- 
dung steht, an deren Druckseite (24) eine Forderlei- 
tung (27) angeschlossen ist mit einem Stellgerat 
(28), das beim Anfahren der Dickstoffpumpe in der 
zunachst dickstofffreien Forderleitung (27) ein 
Druckluftpolster mit einem Druck pi > Po aufrech- 
terhalt, wobei po der Arbeitsdruck des Druckfilters 
(1 1) bzw. der Druck an der Saugseite (18) der Dick- 
stoffpumpe (19) ist 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB die Dickstoffpumpe (19) eine Kolben- 
pumpe ist, deren Saugseite (18) ein olhydraulisch 
betatigtes Saugventil (23) und deren Druckseite 
(24) ein Slhydraulisch betatigtes Druckventil (26) 
aufweist 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die an der Druckseite (24) der Dick- 
stoffpumpe (19) angeschlossene Fdrderleitung (27) 
aus einem zylindrischen oder im Querschnitt sich 
konisch verjungenden Rohr besteht 
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